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@ Werkzeug mlt Tragerkdrper und Schneidkorper 

® Das Bohr- und/oder MeiBelwerkzeug besteht aus efnem 
Tragerkdrper (1) und einem Schneidkorper (2). Parallel zur 
Werkzeugachse (Z) ist der Schneidkorper (2) mlt Dehnf ugen 
(2a) versehen, weiche von Materialverjungungen derart 
gebildet sind, da& Materiatstege (2b) verbleiben. Im Zusam- 
menhang mtt der Herstellung und der Bestuckung des 
Tragerkorpera (1) erfQIlt der Schneidkorper (2) die Funktion 
ainer Einheit. Im Einsatzfalle der Werkzeuge bildet aufgrund 
der Dehnfugen (2a) der Schneidkdrper (2) einzelne Funk- 
tlonseinherten, was aufgrund der herabgesetzten Beanspru- 
chungen eine Reduzierung des Materialaufwandes des 
Schneidkdrpers (2) ermoglicht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Bohr- und/oder MeiBel- 
werkzeug, insbesondere zur Bearbeitung von Beton, 
Gestein, Mauerwerk und dergleichen Materialien mit 
einem Tragerkdrper, der bearbeitungsseitig mit einem 
Schneidkdrper aus Hartmetall, Hartstoff oder dgL ver- 
sehen ist 

Bekannte Werkzeuge, die insbesondere der Bearbei- 
tung von Beton, Gestein, Mauerwerk und dergleichen 
Materialien dienen, weisen einen rohr- oder zylinderfdr- 
migen Tragerkdrper aus Stahl auf, welcher bearbei- 
tungsseitig mit einem Schneidkdrper aus einem harte- 
ren Material wie Hartmetall Hartstoff und dergleichen 
versehen ist Zur Bearbeitung der Materialien uberragt 
der Schneidkdrper den Tragerkdrper bearbeitungssei- 
tig zumindest axial und vielf ach auch zusatzlich radiaL 

Die Werkzeuge kdnnen als reine Bohr- oder MeiBel- 
werkzeuge ausgebildet sein oder sie kdnnen der Aus- 
Qbung beider Funktionen dienen. Je nach Anwendungs- 
fall sind die Tragerkdrper unterschiedlich ausgebildet 
Im Falle von Bohrwerkzeugen sowie Bohr- und MeiBel- 
werkzeugen ist der Tragerkdrper meistens mit einer 
Abfuhreinrichtung beispielsweise in Form einer Wendel 
fQr das abgebaute Material versehen. Solche Abfuhrein- 
richtungen, wie insbesondere Wendeln, entfallen bei rei- 
nen MeiBelwerkzeugen. 

Zudem kdnnen die Schneidkdrper ebenfalls je nach 
Anwendungsfall verschiedenartige Formen aufweisen. 
Eine weit verbreitete Form ist die Ausbildung nach Art 
einer Schneidplatte. FQr bestimmte Anwendungen fin- 
den jedoch auch weitere Formen Anwendung wie bei- 
spielsweise Kreuzschneiden, welche senkrecht zur 
Werkzeugachse gesehen, einen im wesentlichen kreuz- 
fdrmigen Querschnitt aufweisen, wobei die Schenkel in 
unterschiedlichen Winkeln zueinander stehen kdnnen. 

Allen Werkzeugen ist gemeinsam, daB die Tragerkdr- 
per Ausnehmungen fur die formschlttssige Aufnahme 
der Schneidkdrper besitzen. Diese Ausnehmungen sind 
auf die Form der Schneidkdrper abgestimmt, d. h. bei- 
spielsweise bei Schneidplatten in Form von Schlitzen, 
welche das bearbeitungsseitige Ende des Tragerkdrpers 
durchsetzen. Innerhalb dieser Ausnehmungen sind die 
Schneidkdrper mittels Ldtverbindungen befestigt 

Die vdllig unterschiedlichen Beschaffenheiten der 
Materialien von Tragerkdrper und Schneidkdrper fuh- 
ren zu stark unterschiedlichera Warmeausdehnungsko- 
ef fizienten dieser beiden Teile. Dies wirkt sich insbeson- 
dere beim Verldten dieser Teile aus, indem es zu Span- 
nungen kommt, welche mit zunehmender GrdBe der zu 
verldtenden Fiachen zunehmen. Diese Spannungen 
kdnnen einerseits zu Rissen in der Ldtnaht fuhren und 
andererseits Beschadigungen der Schneidkdrper zur 
Folge haben. Ein Ausfall der Werkzeuge durch Abldsen 
und Brechen der Schneidkdrper wird dadurch hervor- 
gerufen. 

Dem vorgenannten Nachteil im Zusammenhang mit 
den entstehenden Spannungen kann allenfalls durch Di- 
mensionierung der Schneidkdrper einigermaBen entge- 
gengewirkt werden, indem Werkzeuge mit zunehmend 
grdBeren Dimensionen mit Schneidkdrpern von zuneh- 
mender Starke bestuckt werden. 

Mit der erlauterten MaBnahme kdnnen die genannten 
Nachteile allerdings nicht vollkommen beseitigt wer- 
den, wobei vor allem ins Gewicht falit, daB weitere 
Nachteile neu geschaffen werden. Ein diesbezQglicher 
weiterer Nachteil besteht beispielsweise in der Schwa- 
chung des bearbeitungsseitigen Endes des Tragerkdr- 
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pers durch grdBer dimensionierte Ausnehmungen fOr 
die Schneidkdrper. Herstellungstechnisch werden eben- 
falls neue Nachteile geschaffen, indem fur jede Werk- 
zeugdimension eigens zugeschnittene Gerate zur Her- 

5 stellung der Ausnehmung in den Tragerkdrpern bereit- 
zustellen sind. Ein ganz wesentlicher Nachteil ist jedoch 
wirtschaftlicher Natur, da der recht hohe Preis fur das 
Material der Schneidkdrper nicht auBer acht gelassen 
werden darf. Somit fuhrt eine Anhebung der Starke der 

io Schneidkdrper bei grdBeren Dimensionen von Werk- 
zeugen zu einer ganz erheblichen Verteuerung dieser 
Werkzeuge. Bei dieser Verteuerung ist zu beachten, daB 
der Preis fur die Schneidkdrper im Vergleich zum An- 
stieg des Materialbedarfes exponentiell zunimmt Die 
is doppelte Menge an Material hat damit nicht eine Ver- 
doppelung, sondem eine Vervielfachung des Preises zur 
Folge, 

Aus der DE-PS 4 01 188 ist ein Werkzeug mit grdBe- 
rer Dimension bekannt, bei welchem nicht ein einziger 

20 durchgehender Schneidkdrper Anwendung findet, 1 son- 
dern gleichmaBig fiber den Durchmesser des Trager- 
kdrpers verteilt mehrere Schneidkdrper vorgesehen 
sind. Im Hinblick darauf, daB die aufgrund der unter- 
schiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten entste- 

25 henden Spannungen mit abnehmenden Fiachen eben- 
falls abnehmen, konnte die Starke dieser einzeinen 
Schneidplatten geringer dimensioniert werden. Es wird 
somit in gewisser Weise aus der Sicht des Materialauf- 
wandes fQr die Schneidkdrper ein Vorteil erzielt Dieser 

30 erzielte Vorteil hinsichtlich Materialaurwand geht je- 
doch im Hinblick auf den erhdhten Herstellungsauf- 
wand dieses bekannten Werkzeuges wieder verloren, da 
bei der Herstellung nicht nur ein Schneidkdrper, son- 
dem mehrere Schneidkdrper einzeln positioniert und 

35 festgelegt werden mfissen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Werk- 
zeug zu schaffen, welches sowohl aus der Sicht des Ma- 
terialaufwandes als auch aus der Sicht der Bearbeitung 
wirtschaftlich hersteilbar ist und zudem eine hohe Le- 

40 bensdauer aufweist 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe bei einem Bohr- 
und/oder MeiBelwerkzeug dadurch geidst, daB der 
Schneidkdrper wenigstens eine Dehnfuge aufweist, die 
im wesentlichen entlang der parallel zur Werkzeugach- 

45 se gemessenen Utnge des Schneidkdrpers verlauft 

Die erfindungsgemaB vorgesehenen Dehnfugen, wel- 
che beispielsweise im wesentlichen parallel zur Werk- 
zeugachse verlaufen kdnnen, unterteilen den Schneid- 
kdrper in funktionelle Abschnitte, wobei sich jeder die- 

50 ser Abschnitte wie ein einzelner Schneidkdrper verhait 
Betrachtungen hinsichtlich entstehender Spannungen 
sind demnach nur bezogen auf einen einzeinen Ab- 
schnitt anzustellen. Somit ist bei der Bemessung der 
Starke des Schneidkdrpers nicht die gesamte, senkrecht 

55 zur Werkzeugachse gemessene Breite des Schneidkdr- 
pers heranzuziehen, sondem nur die diesbeziiglich ge- 
messene Breite eines einzeinen Abschnittes. Die Starke 
kann somit ganz erheblich verringert werden, was zu 
einer Verminderung des Materialaufwandes fur den 

60 Schneidkdrper fuhrt Eine ganz wesentliche Verbilli- 
gung des gesamten Schneidkdrpers ist damit die Folge. 
Da die Dehnfuge eine Verbindung zwischen den einzei- 
nen Abschnitten des Schneidkdrpers vor Einsetzen in 
den Tragerkdrper sicherstellt, ist eine Bestfickung, wie 

65 mit einem ublichen einstQckigen Tragerkdrper, mdglich. 
Ein Mehraufwand bei der Herstellung der diesbezugli- 
chen Werkzeuge entsteht dadurch nicht 

Herstellungstechnisch entsteht darfiber hinaus der 
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Vorteil, daB die Ausnehmungen fur die Schneidkdrper 
selbst bei unterschiedlichen Dimensionen von Werkzeu- 
gen immer gieich ausfallen, da die Wahl einer Einheits- 
starke filr die Schneidkdrper mdgiich ist Die einheitli- 
che Dimension der Ausnehmungen fur die Schneidkdr- 5 
per fallt zudem wesentiicb geringer aus, so daB die bei 
grdBeren Dimensionen von Werkzeugen nachteilige 
Schwachung des bearbehungsseitigen Endes des Tra- 
gerkdrpers dahinfallt. 

Der Schneidkdrper ist vor der Bef estigung im Trager- 10 
kdrper, d. h. insbesondere bei seiner fur die Bestuckung 
notwendigen Posiuonierung, als einteiliges Gebilde zu 
betrachten, welches funktionstechnisch nach erfolgter 
Befestigung im Tragerkdrper mittels Verldtung in ein- 
zelne Abschnitte zerfallt. Die erfindungsgemaBe Dehn- 15 
fuge hat somit nach erfolgter Befestigung des Schneid- 
kdrpers im Tragerkdrper keine aktive Funktion mehr, 
sondern tragt im Gegensatz dazu bei, funktionstech- 
nisch den Schneidkdrper in einzelne Abschnitte zu un- 
terteilen. 20 

In bevorzugter Weise wird die Dehnfuge von einer 
Materialverjungung im Schneidkdrper mit wenigstens 
einem verbleibenden Materialsteg gebildet. Dabei ist 
die Materialverjungung zweckmaBigerweise derart aus- 
gebildet, daB der verbleibende Materialsteg in der Mitte 25 
der Starke des Schneidkdrpers zu liegen kommt. Die 
Kontur der Materialverjungung kann verschiedenartig 
ausgebildet sein. So kann der Obergang von den Seiten- 
fiachen zur Dehnfuge unter einem rechten oder unter 
einem stumpfen Winkel verlaufen. Im letzteren Falle 30 
bildet sich somit insgesamt eine sich V-fdrmig dffnende 
Kontur der Materialverjungung zu beiden Seitenfla- 
chen des Schneidkdrpers hia 

Die Ausbildung der Dehnfuge als Materialverjun- 
gung schafft weiter den Vorteil, daB ein Reservoir for 35 
die Aufnahme des Lotes geschaffen wird, welches ftir 
die Verbindung des Schneidkdrpers mit dem Tnigerkdr- 
per bendtigt wird. Damit kdnnen weitere wesentliche, 
bisher bekannte Nachteile beseitigt werden, welche vor 
allem darin bestanden, daB zu wenig Raum fur Lot zur 40 
Verfiigung stand und damit nur ungenugende Verbin- 
dungen erzielt werden konnten. 

Die Funktion der Dehnfuge als Lotreservoir kann im 
wesentlichen in zwei Wegen ausgenutzt werden. Zum 
einen kann die Dehnfuge schon vom Hersteller der 45 
Schneidkdrper mit Lot verfullt werden, so daB Schneid- 
kdrper und Lot eine fertige Einheit bilden. Es entstehen 
dadurch bei der Herstellung der Werkzeuge weitere 
Vereinfachungen. Zum anderen kann das Lot erst bei 
der Herstellung der Werkzeuge den Dehnfugen zuge- 50 
fOhrt werden, was zur Folge hat, daB gegenOber dem 
bisherigen Verfahren die Positionierung des Lots ver- 
einf acht wird. 

Der Materialsteg kann entlang der parallel zur Werk- 
zeugachse gemessenen Lange des Schneidkdrpers 55 
durchgehend oder unterbrochen angeordnet sein. Im 
Falle eines durchgehenden Materialsteges veriauft die- 
ser vorzugsweise im wesentlichen entlang der gesam- 
ten, parallel zur Werkzeugachse gemessenen Lange des 
Schneidkdrpers. Im Falle eines unterbrochenen Materi- eo 
alsteges kdnnen mehrere verbleibende Materialstege 
entlang der parallel zur Werkzeugachse gemessenen 
Lange verteilt sein, beispielsweise zwei, jeweils je einen 
im Bereich der jeweiligen Enden des Schneidkdrpers. 

Zur Sicherstellung der an die Dehnfuge gestellten Ei- 65 
genschaften entspricht vorzugsweise die senkrecht zur 
Werkzeugachse gemessene Dicke der Materialstege et- 
wa dem 0,1- bis 0,5-fachen der senkrecht zur Werkzeug- 
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achse gemessenen Starke des Schneidkdrpers. Diesbe- 
zuglich dimensionierte Materialstege fuhren zu einer 
funktionstechnischen Abkoppelung der einzelnen Ab- 
schnitte voneinander und somit zu einer Aufteilung des 
gesamten Schneidkdrpers in einzelne Funktionseinhei- 
ten. 

Vorzugsweise sind mehrere Dehnfugen vorgesehen, 
welche die senkrecht zur Werkzeugachse gemessene 
Breite des Schneidkdrpers in etwa gleichmaBige Ab- 
schnitte unterteilen. So kdnnen in bevorzugter Weise 
zwei Dehnfugen vorgesehen sein, welche zu drei Ab- 
schnitten fuhren. Im Falle von drei Abschnitten weist 
zweckmaBigerweise der mittlere Abschnitt eine Zen- 
trierspitze auf. 

Die erfindungsgemaBe Anordnung der Dehnfugen 
erlaubt eine unterschiedliche, insbesondere anwen- 
dungsbezogene Ausgestaltung der Schneidkdrper. So 
kdnnen die Schneidkdrper beispielsweise eine bearbei- 
tungsseitige Schneidkante aufweisen, welche in an sich 
bekannter Weise unter einem stumpfen Winkel zu einer 
Zentrierspitze zusammeniauft Es handelt sich damit um 
eine Qbliche, an sich bekannte Dimensionierung der 
Schneidkdrper, allerdings versehen mit den erfindungs- 
gemaBen Dehnfugen. 

In Weiterbildung der Erfindung kdnnen die Dehnfu- 
gen als wesentliche Basis zur besonderen Ausgestaltung 
des Schneidkdrpers benutzt werden. So bietet sich die 
Mdglichkeit, Schneidkdrper mit sehr aggressiven For- 
men von Schneidkanten zu bilden. 

Die bearbeitungsseitige Schneidkante kann in einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform derart verlaufen, daB die 
unmittelbar den Dehnfugen benachbarten Bereiche in 
einem Winkel zueinander stehen und somit keinen 
gleichgerichteten Obergang von einer Seite der Dehn- 
fuge zur anderen Seite bilden. In bezug aiif die Werk- 
zeugachse verlaufen die den Dehnfugen unmittelbar be- 
nachbarten Bereiche der bearbeitungsseitigen Schneid- 
kante damit in einem Winkel, welcher gemaB einer wei- 
teren bevorzugten Ausfuhrungsform stumpf ausgebil- 
det sein kann. 

Zur Bildung einer aggressiven Form kann der 
Schneidkdrper auch derart ausgebildet sein, daB zweck- 
maBigerweise die bearbeitungsseitige Schneidkante im 
Bereich der Dehnfugen abgesetzt ist 

Beispielsweise besteht die Mdglichkeit, die bearbei- 
tungsseitige Schneidkante durch axiale Stufen im Be- 
reich der Dehnfuge abzusetzen. Eine solche Ausgestal- 
tung verbessert die Zentrierung des Werkzeuges durch 
eine besonders betonte Zentrierspitze. 

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, die bearbei- 
tungsseitige Schneidkante unter Bildung gegeniaufiger 
Winkel im Bereich der Dehnfugen abzusetzen. Dabei 
kdnnen die Neigungen der Winkel beliebig variiert wer- 
den, wobei es sich zudem anbietet, die auBeren Bereiche 
der Schneidkdrper ebenfalls mit einer Spitze durch zu- 
sammenlaufende Schneidkanten zu versehen. 

Im Rahmen der Herstellung wirtschaftlicher Werk- 
zeuge ist vorzugsweise der Schneidkdrper als Schneid- 
platte ausgebildet. 

Insbesondere im Zusammenhang mit Werkzeugen 
grdBerer Dimensionen oder Werkzeugen fur hdhere 
Anforderungen ist zweckmaBigerweise der Schneidkdr- 
per als Kreuzschneide ausgebildet 

Im Hinblick darauf, daB die erfindungsgemaBen 
Dehnfugen beispielsweise bei der Herstellung der 
Schneidkdrper mittels S intern in gewisser Weise eine 
Diffusionssperre darstellen, besteht die Mdglichkeit, 
den durch die Dehnfugen abgetrennten Bereichen eine 
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unterschiedliche Materialbeschaffenheit zu verleihen. 
Es kann damit ein Schneidkdrper geschaffen werden, 
dessen Materialbeschaffenheit dem jeweiligen Anwen- 
dungsfall entspricht So bietet es sich beispielsweise an, 
den auSeren Abschnitten des Schneidkdrpers eine hohe 
Harte zu verleihen, wahrend beim zentralen Abschnitt 
eine hohe Zahigkeit im Vordergrund stent Dies kann 
beispielsweise bei der Herstellung mittels Sinterung 
durch entsprechende Legierungszusatze erreicht wer- 
den. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand einiger Bei- 
spiele naMier erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 ein Werkzeug gemaB Erfindung mit Tragerkor- 
per und Schneidk6rper; 

Fig, 2 den Schneidkdrper gemaB Fig. 1 in Ansicht; 

Fig. 2a den Schneidkorper der Fig. 2 in Draufsicht; 

Fig. 2b das Detail A der Fig. 2 in vergrdBerter Dar- 
stellung; 

Fig. 2c das Detail B der Fig. 2a in vergrdBerter Dar- 
stellung; 

Fig. 3 eine weitere Ausfuhrungsform eines Schneid- 
kdrpers in Ansicht; 

Fig. 3a den Schneidkdrper der Fig. 3 in Draufsicht; 

Fig. 3b das Detail C der Fig. 3 in vergrdBerter Dar- 
stellung; 

Fig. 3c das Detail D der Fig. 3a in vergrdBerter Dar- 
stellung; 

Fig. 4 bis 11a weitere Ausfuhrungsformen von 
Schneidkdrpern. 

Das in Fig. 1 gezeigte Werkzeug weist einen Trager- 
kdrper 1 und einen Schneidkorper 2 auf. Der Schneid- 
kdrper 2 ist in einer Ausnehmung la des TrSgerkdrpers 
1 formschiussig aufgenommen. Der Schneidkdrper 2 
weist zwei parallel zur Werkzeugachse Z verlaufende 
Dehnfugen 2a auf, welche in Form von Materialverjun- 
gungen mit verbleibendem Materialsteg 2b gebildet 
sind. Bearbeitungsseitig weist der Schneidkdrper 2 eine 
Schneidkante 2c auf, die unter einem stumpfen Winkel 
zu einer Zentrierspitze 2d ziisammenlauft und beidseits 
der Dehnfugen 2a gleichgerichtet ist Wie die Fig. 1 ver- 
deutlicht, unterteilt sich die Breite des Schneidkdrpers 2 
aufgrund der Dehnfugen 2a in drei Abschnitte. 

Die Fig. 2, 2a, 2b und 2c zeigen ohne Tragerkdrper 1 
nochmals den Schneidkorper 2 der Fig. 1, der wiederum 
Dehnfugen 2a mit verbleibenden Stegen 2b sowie eine 
Schneidkante 2c zur Bildung einer Zentrierspitze 2d 
aufweist In der vergrdBerten Darstellung gemaB 
Fig. 2b ist der Steg 2b der Dehnfuge 2a weiter verdeut- 
licht Daruber hinaus ist der Draufsicht gemaB Fig. 2a 
zu entnehmen, wie der Steg 2b der Dehnfuge 2a etwa 
mittig bezOglich der Starke des Schneidkdrpers 2 ange- 
ordnet ist, was in der vergrdBerten Darstellung gema\B 
Fig. 2c weiter verdeutlicht ist 

Die Fig. 3 zeigt einen Schneidkdrper 3 mit Dehnfugen 
3a mit beispielsweise zwei verbleibenden Materialste- 
gen 3b. Eine Schneidkante 3c veriauft unter stumpfem 
Winkel und bildet eine Zentrierspitze 3d, wobei die 
Schneidkante 3c im Bereich der Dehnfugen 3a in einem 
Winkel zueinander stehende benachbarte Bereiche auf- 
weist 

Die Fig. 3b zeigt in vergroBerter Darstellung den ei- 
nen Materialsteg 3b einer Dehnfuge 3a. Aus der Fig. 3a 
ist die mittige Anordnung der Materialstege 3b bezOg- 
lich der Starke des Schneidkdrpers 3 ersichtiich, was in 
der vergrdBerten Darstellung gemaB Fig. 3c weiter ver- 
deutlicht ist 

Die Fig. 4 und 4a zeigen einen Schneidkdrper 4 mit 
zwei Dehnfugen 4a und verbleibenden Materialstegen 



4b. Eine Schneidkante 4c veriauft unter einem stumpfen 
Winkel und bildet eine Zentrierspitze 4d. Wie insbeson- 
dere die Fig. 4 zeigt, ist der Rucken 4e des Schneidkdr- 
pers 4 konkav gebogen. 
5 Die Fig. 5 und 5a zeigen einen Schneidkdrper 5 mit 
zwei Dehnfugen 5a und verbleibenden Materialstegen 
5b. Eine Schneidkante 5c veriauft unter einem stumpfen 
Winkel und bildet eine Zentrierspitze 5d Der Rucken 
des Schneidkdrpers 5 ist konvex gebogen. 

io Die den Dehnfugen 3a, 4a, 5a unmittelbar benachbar- 
ten Bereiche der Schneidkante 3c, 4c, 5c des Schneid- 
kdrpers 3, 4, 5 stehen in einem Winkel zueinander, wie 
dies die Fig. 3 bis 5 zeigen. In den dargestellten Beispie- 
len verlaufen die den Dehnfugen 3a, 4a, 5a unmittelbar 

15 benachbarten Bereiche der Schneidkante 3c, 4c, 5c zu- 
dem unter einem stumpfen Winkel zur Werkzeugachse. 

Der Vorteil der gebogenen Ruckenausbildungen der 
Schneidkdrper 4, 5 gemaB den Fig. 4 und 5 liegt in der 
Zentrierung zur Ausrichtung zwischen Tragerkdrper 

20 und Schneidkdrper 4, 5. Dies wirkt sich sowohl bei der 
Herstellung als auch beim Einsatz der Werkzeuge aus. 
Bei der Herstellung wird insbesondere die Ausrichtung 
vor dem Ldtvorgang erleichtert Beim Einsatz der 
Werkzeuge entstehen zentrisch gerichtete Kraftkom- 

25 ponenten, welche die Scherbeanspruchung der Ldtnaht 
vermindern. 

Die Fig. 6 und 6a zeigen einen Schneidkdrper 6 mit 
zwei Dehnfugen 6a und verbleibenden Materialstegen 
6b. Eine Schneidkante 6c ist durch axiale Stufen im Be- 

30 reich der Dehnfugen 6a derart abgesetzt, daB sich eine 
Zentrierspitze 6d bildet 

Der in den Fig. 7 und 7a gezeigte Schneidkdrper 7 
weist zwei Dehnfugen 7a mit Materialstegen 7b auf. 
Eine Schneidkante 7c ist unter Bildung gegeniaufiger 

35 Winkel im Bereich der Dehnfugen 7a abgesetzt, wobei 
sich eine Zentrierspitze 7d bildet 

Der Schneidkdrper 8 gemaB den Fig. 8 und 8a ist als 
Kreuzschneide ausgebildet Vier Dehnfugen 8a mit Ma- 
terialstegen 8b unterteilen den Schneidkdrper 8 in vier 

40 Schenkel 8c und eine Zentrierspitze 8d. 

Der Schneidkdrper 9 gemaB den Fig. 9 und 9a weist 
Dehnfugen 9a mit Materialstegen 9b zwischen Schen- 
keln 9c und einem Basisteil 9e auf. Am Basisteil 9e ist 
eine Zentrierspitze 9d angeordnet 

45 Die Fig. 10, 10a, 1 1 und 1 la zeigen Schneidkdrper 10, 
11 mit Dehnfugen 10a, 11a, die besonders betonte Mate- 
rialstege 10b, lib aufweisen. Beim Schneidkdrper 10 
gemaB Fig. 10 verjungen sich die zwischen den Dehnfu- 
gen 10a verbleibenden Abschnitte in Bearbeitungsrich- 

50 tung innerhalb der Kdrperebene. Beim Schneidkdrper 
11 der Fig. 11 erweitern sich die zwischen den Dehnfu- 
gen 11a verbleibenden Abschnitte in Bearbeitungsrich 
tung innerhalb der Kdrperebene. Wie die Fig. 11a fer- 
ner zeigt, erfolgt beim Schneidkdrper 11 der Ubergang 

55 von den Seitenfiachen lie zu den Dehnfugen 11a unter 
einem stumpfen Winkel. Damit dffnen sich die Dehnfu- 
gen 11a zu beiden Seitenfiachen lie hin V-fdrmig. 
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Patentanspruche 

1. Bohr- und/oder MeiBelwerkzeug, insbesondere 
zur Bearbeitung von Beton, Gestein, Mauerwerk 
und dergleichen Materialien mit einem Tragerkdr- 
per (1), der bearbeitungsseitig mit einem Schneid- 
kdrper (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11) aus Hartmetall, 
. Hartstoff oder dergleichen versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schneidkorper (2, 3, 4, 5, 
6, 7, 8, 9, 10, 11) wenigstens eine Dehnfuge (2a, 3a, 
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4a, 5a, 6a, 7a, 8a, 9a, 10a, 11a) aufweist, die im we- 
sentlichen entlang der parallel zur Werkzeugachse 
(Z) gemessenen Lange des Schneidk6rpers (2, 3, 4, 
5,6,7,8,9, 10,ll)verlauft 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Dehnfuge (2a, 3a, 4a, 5a, 6a, 7a, 8a, 
9a, 10a, 11a) von einer Materialverjungung mit we- 
nigstens einem verbleibenden Materialsteg (2b, 3b, 
4b, 5b, 6b, 7b, 8b, 9b, 10b, 10b, lib) gebildet ist 

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB ein im wesentlichen entlang der paral- 
lel zur Werkzeugachse <Z) gemessenen Lange des 
Schneidkdrpers (2) verlaufender Materialsteg (2b) 
vorhanden ist 

4. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB wenigstens zwei entlang der parallel 
zur Werkzeugachse (Z) gemessenen Lange des 
Schneidkdrpers (3) verteilte Materialstege (3b) vor- 
handen sind. 

5. Werkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 4, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB die senkrecht zur 
Werkzeugachse (Z) gemessene Dicke der Material- 
stege (2b, 3b, 4b, 5b, 6b, 7b, 8b, 9b, 10b, lib) etwa 
dem 0,1- bis 0,5-fachen der senkrecht zur Werk- 
zeugachse (Z) gemessenen Starke des Schneidkdr- 25 
pers (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 1 1) entspricht 

6. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Dehnfugen 
(2a, 3a, 4a, 5a, 6a, 7a, 10a, 11a) vorgesehen sind, 
welche die senkrecht zur Werkzeugachse (Z) ge- 30 
messene Breite des Schneidkdrpers (2, 3, 4, 5, 6, 7, 
10, 1 1) in etwa gleichmaBige Abschnitte unterteilen. 

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Dehnfugen (2a, 3a, 4a, 5a, 6a, 7a, 
10a, 1 la) zur Bildung von drei Abschnitten vorgese- 35 
hen sind 

8. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der mittlere Abschnitt eine Zentrier- 
spitze (2d, 3d, 4d, 5d, 6d, 7d, lOd, 1 Id) aufweist 

9. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkdrper (2, 

3, 4, 5, 6, 7) eine unter einem stumpfen Winkel zu 
einer Zentrierspitze (2d, 3d, 4d, 5d, 6d, 7d) zulaufen- 
de bearbeitungsseitige Schneidkante (2c, 3c, 4c, 5c, 
6c, 7c) aufweist « 

10. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die den Dehnfugen (3a, 4a, 5a) unmit- 
telbar benachbarten Bereiche der bearbeitungssei- 
tigen Schneidkante (3c, 4c, 5c) in einem Winkel zu- 
einander stehen. 50 

11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB die den Dehnfugen (3a, 4a, 5a) unmit- 
teibar benachbarten Bereiche der bearbeitungssei- 
tigen Schneidkanten (3c, 4c, 5c) in einem stumpfen 
Winkel zur Werkzeugachse (Z) verlaufen. 55 

12. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schneidkdrper (6, 7) eine im Be- 
reich der Dehnfugen (6a, 7a) abgesetzte bearbei- 
tungsseitige Schneidkante (6c, 7c) aufweist 

13. Werkzeug nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die bearbeitungsseitige Schneidkante 
(6c) durch axiale Stufen im Bereich der Dehnfugen 
(6a) abgesetzt ist 

14. Werkzeug nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bearbeitungsseitige Schneidkante 55 
(7c) unter Bildung gegenlaufiger Winkel im Bereich 
der Dehnfugen (7a) abgesetzt ist 

15. Werkzeug nach einem der Ansprtiche 1 bis 14, 
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dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkdrper (2, 
3, 4, 5, 6, 7, 9, 10, 1 1) als Schneidplatte ausgebildet ist. 

16. Werkzeug nach einem der Ansprtiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidkdrper (8) 
als Kxeuzschneide ausgebildet ist 

17. Werkzeug nach einem der Anspruche 6 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Ab- 
schnitte des Schneidkdrpers (2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 
11) eine unterschiedliche Materialbeschaffenheit 
aufweisen. 
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